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Kualitas dimensi dan permukaan produk plastik sangat penting dalam 
proses pembuatan sebuah produk plastik. Kualitas dimensi dan permukaan diukur 
dengan cara mengukur dan meraba permukaan. Penelitian ini bertujuan untuk 
mengkaji pengaruh suhu pemanas dan waktu tahan terhadap shrinkage pada 
material polypropylene menggunakan mesin injeksi. Variasi parameter adalah 
suhu pemanas dan waktu tahan. Suhu pemanas yang digunakan adalah: 2300C, 
2400C, 2500C, dan 2600C, sedangkan waktu tahan adalah 20 detik, 25 detik, 30 
detik. Shrinkage diamati pada setiap konfigurasi parameter suhu pemanas dan 
waktu tahan. Penelitian menghasilkan data yang menerangkan bahwa suhu leleh 
pada proses injeksi memberi pengaruh besar terhadap shrinkage. Shrinkage 
terkecil dihasilkan pada parameter suhu pemanas 2300C dan waktu tahan 20 detik. 
 










































































Dimensions and surface quality of plastic products are very important 
parameter in the process of plastic manufacturing. The quality of dimensions can 
be measured by micrometer and for measuring surface quality by touching the 
surface. The work focusess on investigation the effect of heating temperature and 
holding time on the polypropylene shrinkage using injection machine. The 
parameter variation is heating temperature and holding time. Heating 
temperatures which are used 2300C,2400C, 2500C, dan 2600C, while the holding 
time are  20 seconds, 25 seconds and 30 seconds. Shrinkage can be shown in 
every configuration heating temperature and holding time parameter. In this study 
the results of shrinkage observed in each configuration parameter heating 
temperature and holding time. Result of the observe is heating temperature have 
big influence for plastic shrinkage. Smaller shrinkage is placed in heating 
temperature parameter 2300C and 20 second for holding time parameter. 
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